
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
複合ウェブとそれに取り付けられた液吸収性積層パネルとから構成され、前胴周り域およ
び後胴周り域とそれら胴周り域の間に位置する股下域とを備えた使い捨て着用物品の前記
前後胴周り域における肌非当接面に、前記物品の外側から目視可能な表示要素を形成する
表示要素形成方法において、
長手方向へ移動する連続外側ウェブの上面と連続内側ウェブの下面とのいずれか一方に、
幅方向へ並ぶ一対の前記表示要素を有する多数のインジケーションシートを順次供給する
とともに、前記インジケーションシートを長手方向へ一定間隔で配列するシート配列手段
、
それらウェブの幅寸法を二分する長手方向仮想線の両側に個々の前記表示要素を位置させ
た状態で、前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下面とのいずれか一方に前記インジ
ケーションシートを固着するシート固着手段、
前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下面とを重ね合わせ、前記インジケーションシ
ートを挟んだ状態で、前記外側ウェブと前記内側ウェブとを固着する複合ウェブ成形手段
、
前記複合ウェブと前記インジケーションシートとを前記仮想線で切断し、前記複合ウェブ
を第１複合ウェブと第２複合ウェブとに分割するとともに、一対の前記表示要素を個々の
それらに分割する表示要素分割手段、
前記インジケーションシートそれぞれを幅方向へ互いに並列させた状態で、前記第１複合
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ウェブと前記第２複合ウェブとを幅方向外方へ所定寸法離間させる第１および第２複合ウ
ェブ離間手段、
前記第１および第２複合ウェブの上面に幅方向へ延びる多数の前記液吸収性積層パネルを
順次供給し、前記パネルを長手方向へ一定間隔で配列するとともに、前記パネルの幅方向
両端部を前記インジケーションシート上に位置させた状態で、前記第１および第２複合ウ
ェブの上面と前記パネルの下面とを固着するパネル固着手段、
前記第１および第２複合ウェブと前記パネルの両側部とのうちの少なくとも該第１および
第２複合ウェブを、隣り合う前記パネルの間で幅方向へ切断し、長手方向へ並ぶ多数の前
記物品を成形する物品成形手段、
を有することを特徴とする前記方法。
【請求項２】
前記シート固着手段が、前記インジケーションシートの幅方向両側に位置して長手方向へ
連続する第１伸縮性弾性部材を前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下面とのいずれ
か一方に伸長状態で取り付けるとともに、隣り合う前記インジケーションシートの間に位
置して幅方向へ延びる第２伸縮性弾性部材を前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下
面とのいずれか一方に伸長状態で取り付ける弾性部材装着手段を有する請求項１記載の表
示要素形成方法。
【請求項３】
前記第１および第２複合ウェブ離間手段と前記パネル固着手段とのうちのいずれか一方が
、前記第１および第２複合ウェブの上面に幅方向へ延びる多数の中間シートを順次供給す
るとともに、前記中間シートを互いに離間する前記インジケーションシートの間に位置す
るように長手方向へ一定間隔で配列する中間シート配列手段と、前記第１および第２複合
ウェブの上面と前記中間シートの下面とを固着する第１中間シート固着手段とを有し、
前記パネル固着手段が、前記パネルの下面と前記中間シートの上面とを固着する第２中間
シート固着手段を有する請求項１または請求項２に記載の表示要素形成方法。
【請求項４】
前記外側ウェブと前記内側ウェブとが、透湿性かつ疎水性繊維不織布から形成され、前記
中間シートが、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムと透湿性かつ疎水性繊維不織布
とのうちの少なくとも一方から形成されている請求項１ないし請求項３いずれかに記載の
表示要素形成方法。
【請求項５】
前記パネルが、透湿性かつ親水性繊維不織布と前記繊維不織布の下面に位置する吸液性コ
アとから形成されている請求項１ないし請求項４いずれかに記載の表示要素形成方法。
【請求項６】
前記インジケーションシートが、透湿性かつ疎水性繊維不織布と透湿性かつ不透液性プラ
スチックフィルムとのうちのいずれか一方から形成されている請求項１ないし請求項５い
ずれかに記載の表示要素形成方法。
【請求項７】
前記表示要素が、前記インジケーションシートに印刷されたイラストである請求項１ない
し請求項６いずれかに記載の表示要素形成方法。
【請求項８】
前記インジケーションシートでは、一対の前記表示要素が互いに鏡像関係にある請求項１
ないし請求項７いずれかに記載の表示要素形成方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、使い捨て着用物品の前後胴周り域における肌非当接面に、物品の外側から目視
可能な表示要素を形成する表示要素形成方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
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特開２００１－５４５３６公報は、模様シートを有するパンツ型の使い捨ておむつおよび
その製造方法を開示している。このおむつは、肌当接側に位置する透液性内側シートと、
肌非当接側に位置する不透液性外側シートと、それらシートの間に介在する吸液性コアと
から構成されている。このおむつは、前胴周り域および後胴周り域と、それら胴周り域の
間に位置する股下域とを備え、胴周り開口と一対の脚周り開口とを有する。前胴周り域に
は、おむつの外側から目視可能な模様を有する模様シートが取り付けれらている。模様シ
ートは、外側シートの内面に固着されている。
【０００３】
このおむつの製造方法は、外側シートの内面の所定位置に外側シートよりも小さい面積の
模様シートを固着する模様シート固着手段と、外側シートの内面にコアを固着するコア固
着手段と、コアの上面に内側シートを重ね合わせて固着するシート固着手段とを有する。
模様シート固着手段は、多数の模様シートを外側シートの内面に順次供給するとともに、
個々の模様シートを外側シートの長手方向へ一定間隔で配列した後、ホットメルト型接着
剤を介してそれら模様シートを外側シートに固着する。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
前記公報に開示のおむつの製造方法では、模様シートを前胴周り域と後胴周り域とに取り
付ける場合、多数の模様シートを外側シートの幅方向へ所定寸法離間並列させた状態で、
模様シートを外側シートの内面に別々に供給するとともに、それら模様シートを外側シー
トに別々に固着する必要がある。それら模様シートを別々に供給かつ固着すると、模様シ
ートの固着に二度手間がかかることはもちろんのこと、そのための装置や工程を必要とす
るので、おむつを廉価に製造することができない。
【０００５】
本発明の課題は、二度手間をかけることなく、使い捨て着用物品の前後胴周り域に一度に
表示要素を形成することができる表示要素形成方法を提供することにある。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
前記課題を解決するための本発明の前提は、複合ウェブとそれに取り付けられた液吸収性
積層パネルとから構成され、前胴周り域および後胴周り域とそれら胴周り域の間に位置す
る股下域とを備えた使い捨て着用物品の前記前後胴周り域における肌非当接面に、前記物
品の外側から目視可能な表示要素を形成する表示要素形成方法である。
【０００７】
前記前提における本発明の特徴は、長手方向へ移動する連続外側ウェブの上面と連続内側
ウェブの下面とのいずれか一方に、幅方向へ並ぶ一対の前記表示要素を有する多数のイン
ジケーションシートを順次供給するとともに、前記インジケーションシートを長手方向へ
一定間隔で配列するシート配列手段、
それらウェブの幅寸法を二分する長手方向仮想線の両側に個々の前記表示要素を位置させ
た状態で、前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下面とのいずれか一方に前記インジ
ケーションシートを固着するシート固着手段、
前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下面とを重ね合わせ、前記インジケーションシ
ートを挟んだ状態で、前記外側ウェブと前記内側ウェブとを固着する複合ウェブ成形手段
、
前記複合ウェブと前記インジケーションシートとを前記仮想線で切断し、前記複合ウェブ
を第１複合ウェブと第２複合ウェブとに分割するとともに、一対の前記表示要素を個々の
それらに分割する表示要素分割手段、
前記インジケーションシートそれぞれを幅方向へ互いに並列させた状態で、前記第１複合
ウェブと前記第２複合ウェブとを幅方向外方へ所定寸法離間させる第１および第２複合ウ
ェブ離間手段、
前記第１および第２複合ウェブの上面に幅方向へ延びる多数の前記液吸収性積層パネルを
順次供給し、前記パネルを長手方向へ一定間隔で配列するとともに、前記パネルの幅方向
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両端部を前記インジケーションシート上に位置させた状態で、前記第１および第２複合ウ
ェブの上面と前記パネルの下面とを固着するパネル固着手段、
前記第１および第２複合ウェブと前記パネルの両側部とのうちの少なくとも該第１および
第２複合ウェブを、隣り合う前記パネルの間で幅方向へ切断し、長手方向へ並ぶ多数の前
記物品を成形する物品成形手段、
を有することにある。
【０００８】
本発明は、以下の実施態様を有する。
（１）前記シート固着手段が、前記インジケーションシートの幅方向両側に位置して長手
方向へ連続する第１伸縮性弾性部材を前記外側ウェブの上面と前記内側ウェブの下面との
いずれか一方に伸長状態で取り付けるとともに、隣り合う前記インジケーションシートの
間に位置して幅方向へ延びる第２伸縮性弾性部材を前記外側ウェブの上面と前記内側ウェ
ブの下面とのいずれか一方に伸長状態で取り付ける。
（２）前記第１および第２複合ウェブ離間手段と前記パネル固着手段とのうちのいずれか
一方が、前記第１および第２複合ウェブの上面に幅方向へ延びる多数の中間シートを順次
供給するとともに、前記中間シートを互いに離間する前記インジケーションシートの間に
位置するように長手方向へ一定間隔で配列する中間シート配列手段と、前記第１および第
２複合ウェブの上面と前記中間シートの下面とを固着する第１中間シート固着手段とを有
し、
前記パネル固着手段が、前記パネルの下面と前記中間シートの上面とを固着する第２中間
シート固着手段を有する。
（３）前記外側ウェブと前記内側ウェブとが、透湿性かつ疎水性繊維不織布から形成され
、前記中間シートが、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムと透湿性かつ疎水性繊維
不織布とのうちの少なくとも一方から形成されている。
（４）前記パネルが、透湿性かつ親水性繊維不織布と前記繊維不織布の下面に位置する吸
液性コアとから形成されている。
（５）前記インジケーションシートが、透湿性かつ疎水性繊維不織布と透湿性かつ不透液
性プラスチックフィルムとのうちのいずれか一方から形成されている。
（６）前記表示要素が、前記インジケーションシートに印刷されたイラストである。
（７）前記インジケーションシートでは、一対の前記表示要素が互いに鏡像関係にある。
【０００９】
【発明の実施の形態】
添付の図面を参照し、本発明にかかる表示要素形成方法の詳細を説明すると、以下のとお
りである。
【００１０】
図１，２は、本発明にかかる表示要素形成方法によって製造された、一例として示す物品
１Ａの斜視図と、図１の物品１Ａの部分破断分解斜視図とである。図１，２では、胴周り
方向を矢印Ｘ、縦方向を矢印Ｙで示し、脚周り方向を矢印Ｚ（図１のみ）で示す。なお、
複合不織布２（複合ウェブ）を形成する第１および第２繊維不織布ｍ１，ｍ２（内側ウェ
ブ，外側ウェブ）、パネル３を形成する繊維不織布ｍ４およびフィルムｍ５の内面とは、
コアｍ６に対向する面をいい、それらの外面とは、コアｍ６に非対向の面をいう（図２参
照）。
【００１１】
物品１Ａは、肌非当接側に位置する実質的に不透液性の複合不織布２（複合ウェブ）と、
複合不織布２の内側に取り付けられた液吸収性積層パネル３とから構成されている。物品
１Ａは、互いに対向する前胴周り域４および後胴周り域６と、それら胴周り域４，６の間
に位置する股下域５とを有する。
【００１２】
物品１Ａは、胴周り方向へ延びるエンドフラップ７と、縦方向と脚周り方向とへ延びるサ
イドフラップ８とを有する。股下域５では、サイドフラップ８が物品１Ａの胴周り方向内
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方へ向かって弧を画いている。物品１Ａは、その展開平面形状が実質的に砂時計型を呈す
る。
【００１３】
物品１Ａでは、前後胴周り域４，６のサイドフラップ８が合掌状に重なり合い、それら胴
周り域４，６のサイドフラップ８が縦方向へ間欠的に並ぶ多数の熱融着線９を介して固着
されている。物品１Ａは、パンツ型を呈し、胴周り開口１０とその下方に一対の脚周り開
口１１とを有する。
【００１４】
エンドフラップ７には、胴周り方向へ延びる複数条の第１伸縮性弾性部材１４（胴周り用
弾性部材）が収縮可能に取り付けられている。サイドフラップ８には、脚周り方向へ延び
る複数条の第２伸縮性弾性部材１５（脚周り用弾性部材）と第３伸縮性弾性部材１６（脚
周り用弾性部材）とが収縮可能に取り付けられている。
【００１５】
前後胴周り域４，６の胴周り方向中央部には、物品１Ａの外側から目視可能な表示要素１
３を有するインジケーションシート１２が取り付けられている。表示要素１３は、インジ
ケーションシート１２に印刷された熊の顔のイラストである。表示要素１３は、イラスト
の他に、模様や文字、図形であってもよい。
【００１６】
複合不織布２は、透湿性かつ疎水性第１繊維不織布ｍ１（外側ウェブ）と、不織布ｍ１の
内側に位置する透湿性かつ疎水性第２繊維不織布ｍ２（内側ウェブ）とから形成されてい
る。複合不織布２は、物品１Ａの前後胴周り域４，６と股下域５の一部とを形成している
。
【００１７】
インジケーションシート１２は、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ３から形成
されている。インジケーションシート１２は、透湿性かつ疎水性繊維不織布から形成され
ていてもよい。
【００１８】
第１繊維不織布ｍ１と第２繊維不織布ｍ２とは、それら不織布ｍ１，ｍ２の内外面がホッ
トメルト型接着剤（図示せず）を介して固着されている。接着剤は、第１繊維不織布ｍ１
の内面全域に間欠的に塗布されている。
【００１９】
インジケーションシート１２と第１および第２伸縮性弾性部材１４，１５とは、第１繊維
不織布ｍ１と第２繊維不織布ｍ２との間に介在し、不織布ｍ１の内面に固着されている。
インジケーションシート１２は、第２繊維不織布ｍ２に非固着の状態にある。
【００２０】
なお、接着剤は、第１繊維不織布ｍ１の内面全域と第２繊維不織布ｍ２の外面全域とに塗
布されていてもよい。この場合は、インジケーションシート１２が第１繊維不織布ｍ１の
内面と第２繊維不織布ｍ２の外面とに固着される。
【００２１】
パネル３は、砂時計型を呈し、股下域５から前後胴周り域４，６へ向かって延びている。
パネル３は、肌当接側に位置する透湿性かつ親水性繊維不織布ｍ４と、肌非当接側に位置
する透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ５と、不織布ｍ４とフィルムｍ５との間
に介在する吸液性コアｍ６とから形成されている。パネル３は、それを形成するフィルム
ｍ５の外面がホットメルト型接着剤（図示せず）を介して第２繊維不織布ｍ２の内面に固
着されている。接着剤は、フィルムｍ５の外面の一部に間欠的に塗布されている。
【００２２】
不織布ｍ４は、その面積がコアｍ６の上面のそれよりもわずかに大きく、コアｍ６の上面
全域を覆っている。フィルムｍ５は、その面積がコアｍ６の下面のそれよりもわずかに大
きく、コアｍ６の下面全域を覆っている。不織布ｍ４とフィルムｍ５とは、コアｍ６の両
端縁１７の外側に位置する両端部１９，２１と、コアｍ６の両側縁１８の外側に位置する
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両側部２０，２２とを有する。
【００２３】
不織布ｍ４は、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介してその内面がコアｍ６の上面に
固着されている。フィルムｍ５は、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介してその内面
がコアｍ６の下面に固着されている。接着剤は、不織布ｍ４の内面全域とフィルムｍ５の
内面全域とに間欠的に塗布されている。
【００２４】
不織布ｍ４とフィルムｍ５とは、それらの両端部１９，２１どうしと両側部２０，２２ど
うしとが固着されている。第３伸縮性弾性部材１６は、不織布ｍ４とフィルムｍ５との間
に介在し、それらの両側部２０，２２に固着されている。
【００２５】
コアｍ６は、フラッフパルプと高吸収性ポリマー粒子との混合物、または、フラッフパル
プと高吸収性ポリマー粒子と熱可塑性合成樹脂繊維との混合物であり、所与厚みに圧縮さ
れている。コアｍ６は、その型くずれやポリマー粒子の脱落を防止するため、全体がティ
ッシュペーパーや親水性繊維不織布等の透液性シートに被覆されていることが好ましい。
【００２６】
エンドフラップ７は、コアｍ６の両端縁１７から縦方向外方へ延びる不織布ｍ１，ｍ２，
ｍ４とフィルムｍ５とから形成されている。サイドフラップ８は、コアｍ６の両側縁１８
から胴周り方向外方へ延びる不織布ｍ１，ｍ２，ｍ４とフィルムｍ５とから形成されてい
る。
【００２７】
接着剤は、第１および第２繊維不織布ｍ１，ｍ２や繊維不織布ｍ４、フィルムｍ５にスパ
イラル状、ジグザグ状、ドット状、縞状のうちのいずれかの態様で塗布することが好まし
い。接着剤をこのような態様で塗布した場合、第１および第２繊維不織布ｍ１，ｍ２や繊
維不織布ｍ４、フィルムｍ５に接着剤が塗布された部分と接着剤が塗布されていない部分
とが生じる。
【００２８】
図３，４は、表示要素形成方法の一例を示す概略斜視図と、図３から続く表示要素形成方
法の概略斜視図とである。図５は、図４から続く表示要素形成方法の概略斜視図である。
それら図では、長手方向を矢印Ｘで示し、幅方向を矢印Ｙで示す。この方法では、以下に
示す手段を経ることによって図１の物品１Ａが製造されるとともに、物品１Ａの前後胴周
り域４，６に表示要素１３が形成される。
【００２９】
シート配列手段Ｓ１；シート配列手段Ｓ１では、長手方向へ連続して移動する外側ウェブ
３０の上面（内面）に、一対の表示要素１３を有する多数のインジケーションシート１２
が順次供給される。外側ウェブ３０は、矢印Ｘ１で示す長手方向前方へ一定の速度で移動
している。インジケーションシート１２は、外側ウェブ３０の上面に長手方向へ所定の寸
法離間した状態で配列される。外側ウェブ３０の上面には、インジケーションシート１２
が長手方向へ一定間隔で並ぶ。
【００３０】
インジケーションシート１２は、幅方向へ長い矩形を呈し、長手方向へ延びる両端部３１
と幅方向へ延びる両側部３２とを有する。インジケーションシート１２は、幅寸法が外側
ウェブ３０のそれよりも小さく、その両端部３１が外側ウェブ３０の両側縁部３３の内側
に位置している。表示要素１３は、熊の顔のイラストであり、熊の顔が２つ幅方向へ並ん
でいる。それらイラストは、インジケーションシート１２に印刷されており、互いに鏡像
関係にある。
【００３１】
外側ウェブ３０は、透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ１（第１繊維不織布）から形成されて
いる。インジケーションシート１２は、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ３か
ら形成されている。
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【００３２】
シート固着手段Ｓ２；シート固着手段Ｓ２では、外側ウェブ３０の幅寸法を二分する長手
方向仮想線Ｌの両側に個々の表示要素１３を位置させた状態で、外側ウェブ３０の上面に
インジケーションシート１２が固着される。外側ウェブ３０とインジケーションシート１
２とは、外側ウェブ３０の上面全域に間欠的に塗布されたホットメルト型接着剤（図示せ
ず）を介して固着されている。
【００３３】
シート固着手段Ｓ２では、長手方向へ連続する複数条の第１伸縮性弾性部材１４（胴周り
用弾性部材）が外側ウェブ３０の両側縁部３３の上面に伸長状態で取り付けられるととも
に、幅方向へ延びる複数条の第２伸縮性弾性部材１５（脚周り用弾性部材）が外側ウェブ
３０の上面に伸長状態で取り付けられる（弾性部材装着手段Ｓ８）。
【００３４】
第１伸縮性弾性部材１４は、インジケーションシート１２の両端部３１の外側に位置して
いる。第２伸縮性弾性部材１５は、インジケーションシート１２の両側部３２の外側に位
置している。第１および第２伸縮性弾性部材１４，１５は、外側ウェブ３０の上面にホッ
トメルト型接着剤を介して固着されている。
【００３５】
シート固着手段Ｓ２では、図示はしていないが、互いに対向配置されて回動する一対のニ
ップロールの間に外側ウェブ３０とインジケーションシート１２と第１および第２伸縮性
弾性部材１４，１５とが進入し、それらがニップロールの圧力によって加圧され、外側ウ
ェブ３０にインジケーションシート１２と第１および第２伸縮性弾性部材１４，１５とが
固着される。
【００３６】
複合ウェブ成形手段Ｓ３；複合ウェブ成形手段Ｓ３では、外側ウェブ３０の上面に長手方
向へ連続して移動する内側ウェブ３４の下面（外面）を重ね合わせた後、インジケーショ
ンシート１２を挟んだ状態で、外側ウェブ３０と内側ウェブ３４とがホットメルト型接着
剤を介して固着される。
【００３７】
複合ウェブ成形手段Ｓ３では、外側ウェブ３０と内側ウェブ３４とから複合ウェブ３５（
複合不織布２）が形成される。なお、インジケーションシート１２と内側ウェブ３４とは
、非固着の状態にある。
【００３８】
内側ウェブ３４は、外側ウェブ３０と同一の速度で矢印Ｘ２で示す長手方向前方へ移動し
ている。内側ウェブ３４は、透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ２（第２繊維不織布）から形
成されている。
【００３９】
複合ウェブ成形手段Ｓ３では、図示はしていないが、互いに対向配置されて回動する一対
のニップロールの間に外側ウェブ３０と内側ウェブ３４とが進入し、ウェブ３０，３４が
ニップロールの圧力によって加圧され、それらウェブ３０，３４どうしが固着される。
【００４０】
なお、接着剤は、外側ウェブ３０の上面全域のみならず、内側ウェブ３４の下面全域に塗
布されていてもよい。この場合は、インジケーションシート１２が外側ウェブ３０と内側
ウェブ３４とに固着される。
【００４１】
表示要素分割手段Ｓ４；表示要素分割手段Ｓ４では、複合ウェブ３５とインジケーション
シート１２と弾性部材１５とが仮想線Ｌ上に延びる切断線Ｋ１で切断され、それらが幅方
向へ二分される。
【００４２】
表示要素分割手段Ｓ４では、複合ウェブ３５が第１複合ウェブ３６と第２複合ウェブ３７
とに分割されるとともに、一対の表示要素１３が個々のそれらに分割される。インジケー
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ションシート１２の表示要素１３は、その一方が第１複合ウェブ３６に位置し、その他方
が第２複合ウェブ３７に位置する。
【００４３】
第１および第２複合ウェブ離間手段Ｓ５；第１および第２複合ウェブ離間手段Ｓ５では、
インジケーションシート１２それぞれを幅方向へ互いに並列させた状態で、第１複合ウェ
ブ３６と第２複合ウェブ３７とを矢印Ｙ１で示す幅方向外方へ所定の寸法離間させる。
【００４４】
パネル固着手段Ｓ６；パネル固着手段Ｓ６では、第１および第２複合ウェブ３６，３７の
上面に幅方向へ延びる多数の液吸収性積層パネル３が順次供給される。パネル３は、長手
方向へ所定の寸法離間してそれら複合ウェブ３６，３７に配列される。複合ウェブ３６，
３７の上面には、パネル３が長手方向へ一定間隔で並ぶ。
【００４５】
パネル固着手段Ｓ６では、パネル３の幅方向両端部３８がインジケーションシート１２上
に位置した状態で、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介して第１および第２複合ウェ
ブ３６，３７の上面とパネル３の下面とが固着される。
【００４６】
パネル３は、透湿性かつ親水性繊維不織布ｍ４と、透湿性かつ不透液性プラスチックフィ
ルムｍ５と、それらの間に介在する吸液性コアｍ６とから形成されている（図２参照）。
パネル３の両側部３９には、幅方向へ延びる第３伸縮性弾性部材１６（脚周り用弾性部材
）が伸長状態で取り付けられている。
【００４７】
パネル３は、それを形成するフィルムｍ５の下面（外面）が第１および第２複合ウェブ３
６，３７の上面に固着されている。接着剤は、フィルムｍ５の下面の一部に間欠的に塗布
されている。
【００４８】
パネル３では、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介して、不織布ｍ４の下面（内面）
とコアｍ６の上面とが固着され、フィルムｍ５の上面（内面）とコアｍ６の下面とが固着
されている。不織布ｍ４とフィルムｍ５とは、それらの両端部１９，２１と両側部２０，
２２とが固着されている。第３伸縮性弾性部材１６は、不織布ｍ４とフィルムｍ５との間
に介在し、それらに固着されている。接着剤は、不織布ｍ４の下面全域とフィルムｍ５の
上面全域とに間欠的に塗布されている。
【００４９】
パネル固着手段Ｓ６では、図示はしていないが、互いに対向配置されて回動する一対のニ
ップロールの間に複合ウェブ３６，３７とパネル３とが進入し、それらがニップロールの
圧力によって加圧され、ウェブ３６，３７とパネル３とが固着される。
【００５０】
物品成形手段Ｓ７；物品成形手段Ｓ７では、第１および第２複合ウェブ３６，３７とパネ
ル３の両側部３９とが隣り合うパネル３の間を幅方向へ横切る切断線Ｋ２，Ｋ３で切断さ
れる。幅方向へ互いに離間するそれら複合ウェブ３６，３７の間では、複合ウェブ３６，
３７の一部とパネル３の両側部３９とがコアｍ６へ向かって弧を画く切断線Ｋ２で切除さ
れ、脚周り用切欠縁が形成される。さらに、複合ウェブ３６，３７は、幅方向へ直状に延
びる切断線Ｋ３で切断される。複合ウェブ３６，３７とパネル３の両側部３９とが切断さ
れると、長手方向へ並ぶ多数の物品１Ａが作られる。
【００５１】
物品１Ａは、その平面形状が実質的に砂時計型を呈し、幅方向に前胴周り域４および後胴
周り域６と、それら胴周り域４，６の間に位置する股下域５とを有する。
【００５２】
複合ウェブ３６，３７とパネル３の両側部３９とを切断した後は、パネル３を内側にした
状態で、仮想線Ｌを折曲部としてパネル３を幅方向内方へ折曲し、前胴周り域４の複合ウ
ェブ３６と後胴周り域６の複合ウェブ３７とを重ね合わせる。次に、それら複合ウェブ３

10

20

30

40

50

(8) JP 3732459 B2 2006.1.5



６，３７どうしを熱融着線９で固着し、パンツ型に成形する。
【００５３】
図６，７は、本発明の表示要素形成方法によって製造された、他の一例として示す物品１
Ｂの斜視図と、図６の物品１Ｂの部分破断分解斜視図とである。図６，７では、胴周り方
向を矢印Ｘ、縦方向を矢印Ｙで示し、脚周り方向を矢印Ｚ（図６のみ）で示す。なお、中
間シート２３を形成するフィルムｍ７と不織布ｍ８との内面とは、コアｍ６に対向する面
をいい、それらの外面とは、コアｍ６に非対向の面をいう（図７参照）。
【００５４】
物品１Ｂは、実質的に不透液性の複合不織布２（複合ウェブ）と、不織布２の内側に取り
付けられた不透液性の中間シート２３と、不織布２とシート２３との内側に取り付けられ
た液吸収性パネル３とから構成されている。
【００５５】
物品１Ｂは、互いに対向する前胴周り域４および後胴周り域６と、それら胴周り域４，６
の間に位置する股下域５とを有し、胴周り方向へ延びるエンドフラップ７と、縦方向と脚
周り方向とへ延びるサイドフラップ８とを有する。
【００５６】
物品１Ｂは、パンツ型を呈し、胴周り開口１０と一対の脚周り開口１１とを有する。物品
１Ｂでは、複合不織布２が前後胴周り域４，６に位置し、中間シート２３が股下域５に位
置している。
【００５７】
エンドフラップ７には、胴周り方向へ延びる複数条の第１伸縮性弾性部材１４（胴周り用
弾性部材）が収縮可能に取り付けられている。サイドフラップ８には、脚周り方向へ延び
る複数条の第２伸縮性弾性部材１５（脚周り用弾性部材）と第３伸縮性弾性部材１６（脚
周り用弾性部材）とが収縮可能に取り付けられている。
【００５８】
前後胴周り域４，６の胴周り方向中央部には、熊の顔のイラスト（表示要素１３）が印刷
されたインジケーションシート１２が取り付けられている。インジケーションシート１２
は、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ３から形成されている。
【００５９】
複合不織布２は、透湿性かつ疎水性第１繊維不織布ｍ１（外側ウェブ）と、透湿性かつ疎
水性第２繊維不織布ｍ２（内側ウェブ）とから形成されている。第１繊維不織布ｍ１と第
２繊維不織布ｍ２とは、それら不織布ｍ１，ｍ２の内外面がホットメルト型接着剤（図示
せず）を介して固着されている。接着剤は、第１繊維不織布ｍ１の内面全域に間欠的に塗
布されている。
【００６０】
インジケーションシート１２と第１および第２伸縮性弾性部材１４，１５とは、第１繊維
不織布ｍ１と第２繊維不織布ｍ２との間に介在し、不織布ｍ１の内面に固着されている。
インジケーションシート１２は、第２繊維不織布ｍ２に非固着の状態にある。
【００６１】
中間シート２３は、互いに重なり合う透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ７と、
透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ８とから形成されている。中間シート２３は、砂時計型を
呈し、その面積がパネル３のそれよりも小さく、股下域５においてコアｍ６の下面を覆っ
ている（図７参照）。
【００６２】
中間シート２３は、不織布ｍ８の一部に間欠的に塗布されたホットメルト型接着剤（図示
せず）を介して不織布ｍ２の内面に固着されている。フィルムｍ７と不織布ｍ８とは、ホ
ットメルト型接着剤（図示せず）を介して固着されている。中間シート２３は、透湿性か
つ不透液性プラスチックフィルムｍ７と透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ８とのうちのいず
れか一方から形成されていてもよい。
【００６３】
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パネル３は、肌当接側に位置する透湿性かつ親水性繊維不織布ｍ４と、不織布ｍ４の内面
に固着された吸液性コアｍ６とから形成されている。不織布ｍ４は、その面積がコアｍ６
の上面のそれよりもわずかに大きく、コアｍ６の上面全域を覆っている。不織布ｍ４は、
コアｍ６の両端縁１７の外側に位置する両端部１９と、コアｍ６の両側縁１８の外側に位
置する両側部２０とを有する。第３伸縮性弾性部材１６は、ホットメルト型接着剤（図示
せず）を介して不織布ｍ４の両側部２０に固着されている。
【００６４】
パネル３では、前後胴周り域４，６に位置する不織布ｍ４の両端部１９と両側部２０とが
ホットメルト型接着剤（図示せず）を介して第２繊維不織布ｍ２の内面に固着され、股下
域５に位置する不織布ｍ４の両側部２０がホットメルト型接着剤（図示せず）を介してフ
ィルムｍ７の内面に固着されている。コアｍ６の下面は、ホットメルト型接着剤（図示せ
ず）を介してフィルムｍ７の内面に固着されている。接着剤は、不織布ｍ４の内面全域と
フィルムｍ７の内外面全域とに間欠的に塗布されている。
【００６５】
エンドフラップ７は、コアｍ６の両端縁１７から縦方向外方へ延びる不織布ｍ１，ｍ２，
ｍ４から形成されている。サイドフラップ８は、コアｍ６の両側縁１８から胴周り方向外
方へ延びる不織布ｍ１，ｍ２，ｍ４，ｍ８とフィルムｍ７とから形成されている。
【００６６】
図８，９は、表示要素形成方法の他の一例を示す概略斜視図と、図８から続く表示要素形
成方法の概略斜視図とであり、図１０は、図９から続く表示要素形成方法の概略斜視図で
ある。それら図では、長手方向を矢印Ｘで示し、幅方向を矢印Ｙで示す。この方法では、
以下に示す手段を経ることによって図６の物品１Ｂが製造されるとともに、物品１Ｂの前
後胴周り域４，６に表示要素が形成される。
【００６７】
シート配列手段Ｓ１；シート配列手段Ｓ１では、長手方向へ連続して移動する外側ウェブ
３０の上面（内面）に、一対の表示要素１３を有する多数のインジケーションシート１２
が順次供給される。インジケーションシート１２は、外側ウェブ３０の上面に長手方向へ
所定の寸法離間した状態で配列される。外側ウェブ３０の上面には、インジケーションシ
ート１２が長手方向へ一定間隔で並ぶ。表示要素１３は、熊の顔のイラストであり、熊の
顔が２つ幅方向へ並んでいる。それらイラストは、インジケーションシート１２に印刷さ
れており、互いに鏡像関係にある。
【００６８】
外側ウェブ３０は、透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ１（第１繊維不織布）から形成されて
いる。インジケーションシート１２は、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ３か
ら形成されている。
【００６９】
シート固着手段Ｓ２；シート固着手段Ｓ２では、仮想線Ｌの両側に個々の表示要素１３を
位置させた状態で、外側ウェブ３０の上面にインジケーションシート１２が固着される。
外側ウェブ３０とインジケーションシート１２とは、外側ウェブ３０の上面全域に間欠的
に塗布されたホットメルト型接着剤（図示せず）を介して固着されている。
【００７０】
シート固着手段Ｓ２では、長手方向へ連続する複数条の第１伸縮性弾性部材１４（胴周り
用弾性部材）と幅方向へ延びる複数条の第２伸縮性弾性部材１５（脚周り用弾性部材）と
が外側ウェブ３０の上面に伸長状態で取り付けられる（弾性部材装着手段Ｓ８）。
【００７１】
複合ウェブ成形手段Ｓ３；複合ウェブ成形手段Ｓ３では、外側ウェブ３０の上面に長手方
向へ連続して移動する内側ウェブ３４の下面（外面）を重ね合わせた後、外側ウェブ３０
と内側ウェブ３４とが固着される。
【００７２】
複合ウェブ成形手段Ｓ３では、外側ウェブ３０と内側ウェブ３４とから複合ウェブ３５（
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複合不織布２）が形成される。なお、インジケーションシート１２と内側ウェブ３４とは
、非固着の状態にある。内側ウェブ３４は、透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ２（第２繊維
不織布）から形成されている。
【００７３】
表示要素分割手段Ｓ４；表示要素分割手段Ｓ４では、複合ウェブ３５とインジケーション
シート１２と弾性部材１５とが仮想線Ｌ上に延びる切断線Ｋ１で切断され、それらが幅方
向へ二分される。
【００７４】
表示要素分割手段Ｓ４では、複合ウェブ３５が第１複合ウェブ３６と第２複合ウェブ３７
とに分割されるとともに、一対の表示要素１３が個々のそれらに分割される。
【００７５】
第１および第２複合ウェブ離間手段Ｓ５；第１および第２複合ウェブ離間手段Ｓ５では、
インジケーションシート１２それぞれを幅方向へ互いに並列させた状態で、第１複合ウェ
ブ３６と第２複合ウェブ３７とを矢印Ｙ１で示す幅方向外方へ所定の寸法離間させる。
【００７６】
パネル固着手段Ｓ６；パネル固着手段Ｓ６では、第１および第２複合ウェブ３６，３７の
上面（内面）に幅方向へ延びる多数の中間シート２３が順次供給される。中間シート２３
は、それら複合ウェブ３６，３７の上面に長手方向へ所定の寸法離間した状態で配列され
る（中間シート配列手段Ｓ９）。
【００７７】
中間シート２３は、互いに離間するインジケーションシート１２の間に位置し、インジケ
ーションシート１２の一部に重なっている。複合ウェブ３６，３７の上面には、中間シー
ト２３が長手方向へ一定間隔で並ぶ。次に、中間シート２３の下面がそれら複合ウェブ３
６，３７の上面に固着される（第１中間シート固着手段Ｓ１０）。第１および第２複合ウ
ェブ３６，３７と中間シート２３とは、後記する不織布ｍ８の一部に間欠的に塗布された
ホットメルト型接着剤（図示せず）を介して固着されている。
【００７８】
パネル固着手段Ｓ６では、中間シート２３の上面に幅方向へ延びる多数の液吸収性積層パ
ネル３が順次供給される。パネル３の幅方向両端部３８は、インジケーションシート１２
上に位置している。次に、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介してパネル３の下面と
中間シート２３の上面とが固着される（第２中間シート固着手段Ｓ１１）。さらに、パネ
ル３の幅方向両端部３８がホットメルト型接着剤（図示せず）を介して複合ウェブ３６，
３７の上面に固着される。
【００７９】
中間シート２３は、砂時計型を呈し、透湿性かつ不透液性プラスチックフィルムｍ７と、
透湿性かつ疎水性繊維不織布ｍ８とから形成されている。パネル３は、透湿性かつ親水性
繊維不織布ｍ４と、不織布ｍ４の下面に位置する吸液性コアｍ６とから形成されている（
図７参照）。パネル３の両側部３９には、幅方向へ延びる伸縮性弾性部材１６（脚周り用
弾性部材）が伸長状態で取り付けられている。
【００８０】
パネル３では、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介して不織布ｍ４の下面とコアｍ６
の上面とが固着されている。不織布ｍ４の両端部１９と両側部２０とは、ホットメルト型
接着剤（図示せず）を介して第１および第２ウェブ３６，３７の上面とフィルムｍ７の上
面とに固着されている。コアｍ６の下面は、ホットメルト型接着剤（図示せず）を介して
フィルムｍ７の上面に固着されている。接着剤は、不織布ｍ４の下面全域とフィルムｍ７
の上下面全域とに間欠的に塗布されている。
【００８１】
中間シート２３は、第１および第２複合ウェブ離間手段Ｓ５で供給され、複合ウェブ３６
，３７の上面に長手方向へ一定間隔で配列されてもよく、中間シート２３の下面が第１お
よび第２複合ウェブ離間手段Ｓ５において複合ウェブ３６，３７の上面に固着されてもよ
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い。
【００８２】
物品成形手段Ｓ７；物品成形手段Ｓ７では、第１および第２複合ウェブ３６，３７とパネ
ル３の両側部３９とが隣り合うパネル３の間を幅方向へ横切る切断線Ｋ２，Ｋ３で切断さ
れる。
【００８３】
幅方向へ互いに離間するそれら複合ウェブ３６，３７の間では、複合ウェブ３６，３７の
一部とパネル３の両側部３９とがコアｍ６へ向かって弧を画く切断線Ｋ２で切除され、脚
周り用切欠縁が形成される。さらに、複合ウェブ３６，３７は、幅方向へ直状に延びる切
断線Ｋ３で切断される。複合ウェブ３６，３７とパネル３の両側部３９とが切断されると
、長手方向へ並ぶ多数の物品１Ｂが作られる。
【００８４】
物品１Ｂは、その平面形状が実質的に砂時計型を呈し、幅方向に前胴周り域４および後胴
周り域６と、それら胴周り域４，６の間に位置する股下域５とを有する。
【００８５】
複合ウェブ３６，３７とパネル３の両側部３９とを切断した後は、パネル３を内側にした
状態で、仮想線Ｌを折曲部としてパネル３と中間シート２３とを幅方向内方へ折曲し、前
胴周り域４の複合ウェブ３６と後胴周り域６の複合ウェブ３７とを重ね合わせる。次に、
前後胴周り域４，６の複合ウェブ３６，３７どうしを熱融着線９で固着し、パンツ型に成
形する。
【００８６】
不織布ｍ１，ｍ２，ｍ４，ｍ８には、スパンレース、ニードルパンチ、メルトブローン、
サーマルボンド、スパンポンド、ケミカルボンド、エアースルー、の各製法により製造さ
れたものを使用することができる。不織布の構成繊維としては、ポリオレフィン系、ポリ
エステル系、ポリアミド系、の各繊維、ポリエチレン／ポリプロピレンやポリエチレン／
ポリエステルからなる芯鞘型複合繊維または並列型複合繊維を使用することができる。
【００８７】
フィルムｍ３，ｍ５，ｍ７には、ポリオレフィン系熱可塑性合成樹脂を使用することが好
ましい。フィルムは、その透湿度が２１５０～４０００ｇ／ｍ２ ・２４ｈｒｓの範囲にあ
ることが好ましい。
【００８８】
それら図示の表示要素形成方法におけるシート配列手段Ｓ１とシート固着手段Ｓ２とでは
、図示はしていないが、長手方向へ連続して移動する内側ウェブ３４の下面（外面）に、
一対の表示要素１３を有する多数のインジケーションシート１２が順次供給され、インジ
ケーションシート１２が内側ウェブ３４の下面に長手方向へ所定の寸法離間した状態で配
列されてもよい。この場合は、内側ウェブ３４の幅寸法を二分する長手方向仮想線の両側
に個々の表示要素１３を位置させた状態で、内側ウェブ３４の下面にインジケーションシ
ート１２が固着される。内側ウェブ３４とインジケーションシート１２とは、内側ウェブ
３４の下面全域に間欠的に塗布されたホットメルト型接着剤（図示せず）を介して固着さ
れる。
【００８９】
また、シート固着手段Ｓ２では、図示はしていないが、長手方向へ連続する複数条の第１
伸縮性弾性部材１４（胴周り用弾性部材）が内側ウェブ３４の両側縁部の下面に伸長状態
で取り付けられてもよく、幅方向へ延びる複数条の第２伸縮性弾性部材１５（脚周り用弾
性部材）が内側ウェブ３４の下面に伸長状態で取り付けられてもよい（弾性部材装着手段
Ｓ８）。この場合は、第１伸縮性弾性部材１４がインジケーションシート１２の両端部３
１の外側に位置し、第２伸縮性弾性部材１５がインジケーションシート１２の両側部３２
の外側に位置する。第１および第２伸縮性弾性部材１４，１５は、内側ウェブ３４の下面
にホットメルト型接着剤を介して固着される。内側ウェブ３４にインジケーションシート
１２と第１および第２伸縮性弾性部材１４，１５とを固着した場合では、内側ウェブ３４
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の下面に長手方向へ連続して移動する外側ウェブ３０の上面（内面）を重ね合わせた後、
外側ウェブ３０と内側ウェブ３４とが固着される（複合ウェブ成形手段Ｓ３）。
【００９０】
この発明は、あらかじめ前後胴周り域４，６が連結されたパンツ型の使い捨て着用物品１
Ａ，１Ｂの他に、着用時に前後胴周り域を連結するオープン型の使い捨て着用物品にも実
施することができる。
【００９１】
【発明の効果】
本発明にかかる表示要素形成方法によれば、一対の表示要素を有するインジケーションシ
ートを二分し、それら表示要素を個々のそれらに分割するとともに、二分したインジケー
ションシートを互いに所定寸法離間させることで、物品の前後胴周り域における肌非当接
面に一度に表示要素を形成することができる。この方法では、表示要素を前後胴周り域に
別々に取り付けるための装置や工程を必要としないので、物品を廉価に製造することがで
きる。
【００９２】
この方法では、インジケーションシートの表示要素が互いに鏡像関係にあるので、前後胴
周り域に形成された表示要素のうちの一方が他方に対して上下逆さまになってしまうこと
はない。
【図面の簡単な説明】
【図１】一例として示す物品の斜視図。
【図２】図１の物品の部分破断分解斜視図。
【図３】表示要素形成方法の一例を示す概略斜視図。
【図４】図３から続く表示要素形成方法の概略斜視図。
【図５】図４から続く表示要素形成方法の概略斜視図。
【図６】他の一例として示す物品の斜視図。
【図７】図７の物品の部分破断分解斜視図。
【図８】表示要素形成方法の他の一例を示す概略斜視図。
【図９】図８から続く表示要素形成方法の概略斜視図。
【図１０】図９から続く表示要素形成方法の概略斜視図。
【符号の説明】
１Ａ　　　　　使い捨て着用物品
１Ｂ　　　　　使い捨て着用物品
２　　　　　　複合不織布（複合ウェブ）
３　　　　　　吸液性積層パネル
４　　　　　　前胴周り域
５　　　　　　股下域
６　　　　　　後胴周り域
１２　　　　　　インジケーションシート
１３　　　　　　表示要素
１４　　　　　　第１伸縮性弾性部材
１５　　　　　　第２伸縮性弾性部材
２３　　　　　　中間シート
３０　　　　　　外側ウェブ
３４　　　　　　内側ウェブ
３５　　　　　　複合ウェブ（複合不織布）
３６　　　　　　第１複合ウェブ
３７　　　　　　第２複合ウェブ
３８　　　　　　幅方向両端部
３９　　　　　　両側部
Ｌ　　　　　　長手方向仮想線
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ｍ１　　　　　　透湿性かつ疎水性繊維不織布（外側ウェブ）
ｍ２　　　　　　透湿性かつ疎水性繊維不織布（内側ウェブ）
ｍ３　　　　　　透湿性かつ不透液性プラスチックフィルム
ｍ４　　　　　　透湿性かつ親水性繊維不織布
ｍ６　　　　　　吸液性コア
ｍ７　　　　　　透湿性かつ不透液性プラスチックフィルム
ｍ８　　　　　　透湿性かつ疎水性繊維不織布
Ｓ１　　　　　　シート配列手段
Ｓ２　　　　　　シート固着手段
Ｓ３　　　　　　複合ウェブ成形手段
Ｓ４　　　　　　表示要素分割手段
Ｓ５　　　　　　第１および第２複合ウェブ離間手段
Ｓ６　　　　　　パネル固着手段
Ｓ７　　　　　　物品成形手段
Ｓ８　　　　　　弾性部材装着手段
Ｓ９　　　　　　中間シート配列手段
Ｓ１０　　　　　第１中間シート固着手段
Ｓ１１　　　　　第２中間シート固着手段
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】 【 図 ８ 】

【 図 ９ 】 【 図 １ ０ 】
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